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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Luft- und 
Trittschalldammplatte aus Schaumkunststoff fur 
schwimmende Estriche oder schwimmende HolzfuBbo- 5 
den. 

Unter Trittschalldammung versteht man den Wider- 
stand einer Decke gegen den Durchgang von Tritt- 
schallwellen. Die Trittschalldammung bei massiven 
Rohdecken ist immer unzureichend. Eine Verbesserung to 
der Trittschalldammung bei Rohdecken erreicht man 
durch das Aufbringen einer Deckenauflage in Form ei- 
nes schwimmenden Estrichs, eines schwimrnenden 
HolzfuBbodens oder eines weichfedernden Bodenbela- 
ges. Die schwimmenden Boden verbessern dabei die 15 
Luft- und Trittschalldammung der Rohdecke, wahrend 
die weichfedernden Bodenbelage nur eine Trittschall- 
dammung bewirken. 

Ein schwimmender Estrich besteht aus einer Estrich- 
platte, die auf einer weichfedernden Dammschicht liegt 20 
Die die Dammschicht unter der Estrichplatte bildenden 
Schalldammstoffe durfen dabei nur eine bestimmte Stei- 
figkeit aufweisen. Die Steifigkeit kennzeichnet das Fe- 
derungsvermogen der Dammschicht zwischen Estrich 
und Rohdecke bei dynamischer, & h. wechselnder Bean- 25 
spruchung. Sie wird daher als dynamische Steifigkeit s' 
mit der Einheit MN/m 3 bezeichnet und bei verschiede- 
nen Schalldammstoffen nach DIN 52 214 ermittelt In 
Abhangigkeit zu der dynamischen Steifigkeit steht die 
Trittschallverbesserung VM, die in Dezibel (dB) angege- 30 
ben wird. Generell kann man sagen, daB die Trittschall- 
verbesserung in dem MaBe ansteigt in dem der Wert fur 
die dynamische Steifigkeit verringert wird. Bei den bis- 
herigen Dammplatten aus Steinwolle, Glasfasern, Ko- 
kosfasern, Korkschrot und Gummischrot betrSgt die dy- 35 
namische Steifigkeit s' bei Plattendicken in eingebautem 
Zustand zwischen 10 bis 13 mm zwischen 19 und 81 
MN/m 3 , womit man ein TrittschallverbesserungsmaB 
bei Verwendung von Zement-Estrichen zwischen 15 
und 28 dB erreichen kann. Lediglich mit einer durch 40 
Walzen vorbehandelten, in eingebautem Zustand 
12,9 mm dicke Polystyrol-Hartschaumplatte soil man 
auf eine dynamische Steifigkeit von 13 MN/m 3 kommen, 
mit der man ein TrittschallverbesserungsmaB mit Ze- 
ment- Estrich um 29 dB erzielen miiBte. Bessere Werte 45 
konnten bisher mit Schaumkunststoffplatten nicht er- 
zielt werden. 

Durch das DE-GM 85 08 523 ist eine Dammplatte der 
eingangs genannten Art bekannt geworden. Hierbei 
handelt es sich um einen einstuckigen, geschlossenzellig 50 
geschaumten Schaumstoffkorper mit reliefartigen 
Oberflachenerhebungen, der zur Herstellung eines 
schwimmenden Estrichs vorgesehen ist Die damit er- 
zielte Trittschalldammung ist jedoch ebenfalls noch 
nicht zufriedenstellend. 55 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Dammplatte der eingangs genannten Art dahingehend 
zu verbessern, daB eine bessere und dauerhafte Tritt- 
schalldammung bei gutem thermischen Isolationsver- 
halten erreicht wird. 60 

Gelost wird diese Aufgabe gemaB der vorliegenden 
Erfindung dadurch, daB die Platte im Inneren eine Viel- 
zahl von Hohlraumen aufweist, die sich von einer Plat- 
tenkante zur gegenuberliegenden Plattenkante erstrek- 
ken und rechtwinklig oder schrag zu diesen Plattenkan- 65 
ten verlaufen. Die Platte besteht vorzugsweise aus ei- 
nem flexiblen, geschlossenzelligen Schaumkunststoff 
mit einern Raumgewicht von 15 bis 25 kg/m\ insbeson- 



dere unterhalb 20 kg/m 3 , dessen Zelldurchmesser klei- 
ner als 03 mm ist und der ein gutes Ruckstellvermogen 
aufweist Als Kunststoff kann jeder Kunststoff einge- 
setzt werden, der gut verschaumbar ist und der einen 
flexiblen Schaum ergibt Bevorzugt eingesetzt werden 
Polyolefine und deren Copolymere. Zu bevorzugten Po- 
lyolefinen gehoren Polyethylen und Polypropylen, ins- 
besondere die nicht vernetzten Polyethylene aus der 
Gruppe der Low- Density- Polyethylene. Selbstverstand- 
lich kann aber der Schaumkunststoff auch aus Polyure- 
thanen, Porystyrol, Styrolcopolymeren, Polyvinylchlori- 
den etc bestehea 

GemaB der Erfindung werden vorzugsweise solche 
Schaumkunststoffplatten eingesetzt die man dadurch 
erhalten hat daB man Schaumstoff-Hohlprofile mitein- 
ander verklebt und/oder verschweiBt und gegebenen- 
falls ihre Seitenrander profiliert Als Schaumstoff-Hohl- 
profile werden vorzugsweise Schaumstoff-Isolierrohre 
eingesetzt insbesondere solche, die ein Raumgewicht 
unterhalb 20kg/m 3 haben. Anstelle der normalen 
Schaumstoff-Isolierrohre mit rundem Querschnitt kann 
man gemaB der Erfindung selbstverstandlich alle ande- 
ren nur denkbaren Hohlprofile einsetzen, z. B. Rohre 
mit quadratischen» rechteckigen oder ovalen Quer- 
schnitten. Bevorzugt werden solche mit ovalem Quer- 
schnitt 

Bevorzugte AusfQhrungsformen der erfindungsge- 
maBen eingesetzten Schaumstoffplatten sind die, die in 
den Unteranspriichen beschrieben und anhand der 
nachfolgenden Fig. 1 bis 30 naher erlautert sind. 

Die Herstellung der erfindungsgemaflen Schaum- 
stoffplatten erfolgt vorzugsweise dadurch, daB man 
Schaumstoff-Hohlprofile verklebt, quellverschweiBt 
oder thermisch verschweiBt Ein fur die erfindungsge- 
maBen Zwecke besonders geeignetes thermisches 
SchweiBverfahren ist im zweiten Teil dieser Beschrei- 
bung angegeben. Weiterhin ist es moglich, die durch 
Extrusion hergestellten Schaumstoff-Hohlprofile in situ 
miteinander zu verschweiflen, wie dies ebenfalls im 
zweiten Teil dieser Beschreibung kurz beschrieben ist 

Die erfindungsgemaBe Luft- und Trittschalldamm- 
platte aus Schaumkunststoff, die sowohl fur schwim- 
mende Estriche als auch fiir schwimmende HolzfuBbd- 
den geeignet ist weist neben ihren guten thermischen 
Isolationseigenschaften eine dynamische Steifigkeit 
nach DIN 52 214 von 1 bis 13 MN/m 3 , vorzugsweise von 
3 bis 8 MN/m 3 , auf, was einer Verbesserung des Tritt- 
schallmaBes VM nach DIN 4109 von mindestens 30 dB 
entspricht AuBerdem zeigt sie das gewQnschte Lang- 
zeitverhalten, d h. selbst nach 2 Jahren nach der Verle- 
gung weist sie keine groBere VM-Verschlechterung als 
von 2 dB gegeniiber dem Anfangswert auf und erfullt im 
Brandverhalten mindestens die Erfordernisse von B2 
und Bl. 

Nachfolgend wird die Erfindung zunachst anhand der 
Fig. 1 bis 27 erlautert In den Figuren und in den nach- 
folgenden Ausfuhrungen haben die angegebenen Be- 
zugsziffern folgende Bedeutung: 



t runde Schaumstoffisolierrohre 

2, 2a, 2b Rohrplatten, jeweils gebildet aus einer Reihe 
nebeneinander liegender, miteinander verschweiBter 
oder verklebter Hohlprofile 

3, 4, 7, 8 Plattenkanten an den Seiten, die durch die 
offenen Rohrenden gebildet sind 

5, 6, 9, 10 Plattenkanten an den Seiten, die durch die 
Rohrmantel gebildet sind 
11 Nut 



DE 36 38 797 C2 



10 



12 Feder 

13,13aStufensalz 

14 auflaminierte starre oder flexible Deckschichten aus 
homogenem oder geschaumtem Material 

15 aufgeschaumte Deckschichten 

16 Schaumstoff-Zwischenschicht 

17 Schaumstoffrohrchen oder -stabe als Rippen 

18 grdBere Rohre als Rippen 

19 Rohre mit Wulst als Rippen 

20 gewellte Schaumstof fplatte 

21 elektrisch erhitzter Heizleiter 

22 keilfdrmige Abstandshalteeinrichtung 

23 Rahmen aus Stahlrohren 



Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung eine bei 15 
Draufsicht rechteckige Schaumstoffplatte, die aus einer 
Lage parallel nebeneinander angeordneter und zusam- 
mengeschweiBter kurzer Schaumstoffrohre besteht, 
wobei die Rohroberflachen oben und unten gleichzeitig 
die Rippenfunktion ubernehrnen. 20 

Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung eine bei 
Draufsicht rechteckige Schaumstoffplatte, die aus einer 
Lage parallel nebeneinander angeordneter und zusam- 
mengeschweiBter langer Schaumstoffrohre besteht 

Fig. 3 zeigt in perspektivischer Darstellung eine 2 5 
Schaumstoffplatte, die aus zwei ubereinander befindli- 
chen verschweiBten Lagen parallel nebeneinander an- 
geordneter und zusammengeschweiBter kurzer 
Schaumstoffrohre besteht 

Fig. 4 zeigt in perspektivischer Darstellung drei Qber- 30 
einander angeordnete Rohrplatten 2, 2a, 2b, wobei die 
obere und untere Rohrplatte 2 t 2b eine Rohrplatte ge- 
maB Fig. 1 und die mittlere Rohrplatte 2a eine Rohr- 
platte gemaB Fig. 2isL 

Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch eine Schaunv 35 
stoffplatte, die aus zwei Ubereinander angeordneten 
Rohrplatten 2, 2a besteht, bei der durch zusatzliches 
AnschweiBen eines Rohres 1 links unten und eines Roh- 
res la rechts oben die Voraussetzungen fur einen Stu- 
fenfalz 13, 13a geschaffen wurden. 40 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch eine Schaum- 
stoffplatte, die aus drei ubereinander angeordneten 
Rohrplatten 2, 2a und 2b besteht, bei der durch zusatzli- 
ches AnschweiBen von Rohren 1, la, lb eine Nut 1 1 und 
eine Feder 12 gebildet wurden. 45 

Fig. 7 zeigt eine Schaumstoffplatte wie in Fig. 6 dar- 
gestellt, wobei die mittlere Rohrplatte 2a so angeordnet 
ist, daB die Langsachsen der dazugehorenden Rohre 
jeweils in der vertikalen Ebene liegen, die durch die 
daruber bzw. darunter befindlichen SchweiBnahte ver- 50 
lauft Auch in diesem Fall ist auf der einen Seite eine Nut 
11 und auf der anderen Seite eine Feder 12 gebildet 

Fig. 8 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bestehend aus einer Rohrplatte 2, die auf beiden Seiten 
mit einer Schaumstof fschicht 14 kaschiert ist 55 

Fig. 9 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bestehend aus einer Rohrplatte 2, auf die von beiden 
Seiten eine Kunststoffschicht 15 aufgeschaumt ist. 

Fig. 10 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bei der auf beiden Seiten eine Deckschicht 14 mittels 60 
einer Schaumstoff-Zwischenschicht 16 mit der Rohr- 
platte 2 verbunden ist 

Fig. 1 1 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bei der zwei Rohrplatten 2 und 2a iiber eine Schaum- 
stoff-Zwischenschicht 16 miteinander verbunden sind. 65 

Fig. 12 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte 
gemaB Fig. 11, die jedoch zusatzlich auf beiden Seiten 
mit einer Schaumstoffschicht 14 kaschiert ist 



Fig. 13 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte 
aus einer Rohrplatte 2, die an der unteren Seite mit 
Rippen in Form von Schaumstoff-Rundstabchen 17 ver- 
sehen ist, die gegebenenfalls eine Drahteinlage aufwei- 
sen kdnnen. 

Fig. 14 zeigt eine Schaumstoffplatte gemaB Fig. 13, 
bei der auf die Rohrplatte 2 oben eine zusatzliche Deck- 
schicht 14 aiiflaminiert ist 

Fig. 15 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bei der als Rippen kleinere Schaumstoffrohre 17 ange- 
schweiBt sind. Diese Platte kann oben ebenfalls mit ei- 
ner Schaumstoffdeckschicht 14 kaschiert sein. 

Fig. 16 zeigt im Querschnitt eine Schaumstoffplatte, 
bei der in Abstanden anstelle der normalen Rohre grd- 
Bere Rohre 18 angeordnet sind, die an einer Seite her- 
vorstehen und auf diese Weise die Rippenfunktion iiber- 
nehmen. Diese Platte kann oben ebenfalls mit einer 
Schaumstoffdeckschicht 14 kaschiert sein. Vorteilhaf- 
terweise wechseln alternierend immer ein dickeres mit 
einem dunneren Rohr ab, wobei das dickere Rohr so- 
wohl nach unten als auch nach oben aus der Plattenfla- 
che herausragen kann. 

Fig. 17 zeigt in perspektivischer Darstellung eine 
Rohrplatte aus rohrformigen Schaumstoffhohlprofilen, 
die auf der unteren Seite einen rippenartigen Ansatz 19 
aufweisen. Dieser rippenartige Ansatz kann durchge- 
hend oder in Abstanden abgefrast sein, wobei die Abfra- 
sung in groBeren oder verhaltnismaBig kleinen Abstan- 
den erfolgt sein kann, so daB man eine noppen- bzw. 
nippelartige Auflagefiache erhalt 

Fig, 18 zeigt im Querschnitt eine Rohrplatte 2, herge- 
stellt aus "liegenden" ovalen Schaumstoffisolierrohren. 

Fig. 19 zeigt im Querschnitt eine Rohrplatte 2, herge- 
stellt aus "stehenden" ovalen Schaumstoffisolierrohren, 
was erfindungsgemafl besonders bevorzugt ist 

Fig. 20 zeigt im Querschnitt eine Rohrplatte 2, herge- 
stellt aus Viereckrohren, die iiber die gesamte Seitenfla- 
che miteinander verbunden sind. 

Fig. 21 zeigt im Querschnitt eine Rohrplatte 2, herge- 
stellt aus Viereckrohren, die Qber ihre Seitenkanten mit- 
einander verbunden sind 

Fig. 22 zeigt im Querschnitt zwei Rohrplatten 2, 2a 
gemaB Fig. 21, die iiber eine Schaumstoff-Zwischen- 
schicht 16 miteinander verbunden sind Die nicht mitein- 
ander verbundenen, aus der Platte herausragenden 
Langsseiten der Viereckrohre iibernehmen die Rippen- 
funktion. 

Fig. 23 zeigt eine Rohrplatte 2, hergestellt aus Drei- 
eckrohrea Vorteilhafterweise befindet sich auf der obe- 
ren Flache einer solchen Rohrplatte eine zusatzlich star- 
re oder flexible Deckplatte aus homogenem oder ge- 
schaumtem Material. 

Fig. 24 zeigt zwei, Obereinander angeordnete, mitein- 
ander verbundene Rohrplatten 2 gemaB Fig. 23. Vor- 
teilhafterweise konnen diese beiden Rohrplatten im 
rechten Winkel zueinander angeordnet sein, wie dies bei 
den Rohrplatten 2 und 2a aus runden Schaumstof f roh- 
ren in Fig. 4 dargestellt ist 

Fig. 25 zeigt eine Dammplatte aus einer relativ star- 
ren Deckplatte aus homogenem oder geschaumtem 
Material und einer damit verbundenen gewellten, flexi- 
blen Schaumstoffplatte, die gegebenenfalls als solche 
gewellt extrudiert oder aber direkt nach der Extrusion 
entsprechend geformt wurde. Selbstverstandlich kann 
man aber auch eine entsprechende ebene, flexible 
Schaumstoffplatte in wellig gestauchter Form mit der 
Deckplatte dauerhaft verbinden. 
Als vorteilhaft hat es sich ferner erwiesen, wenn die 
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mit der oberen Deckplatte versehene gewellte Schaum- 
stoffplatte zusatzlich auf der unteren Seite mit einer 
starren oder flexiblen Deckplatte aus homogenem oder 
geschaumtem Material wie oben verbunden ist 

Fig. 26 zeigt eine Dammplatte aus zwei parallel mit- 
einander verbundenen flexiblen, gewellten Schaum- 
stoffplatten, wie sie vorstehend in Fig. 25 beschrieben 
sind. Auch hier ist es vorteilhaft, wenn die Dammplatte 
oben und vorzugsweise auch unten eine Deckplatte auf- 
weist wie die Platte gemaB Fig. 25. Daruberhinaus kon- 
nen die beiden gewellten Schaumstoffplatten mittig/ 
Qber eine dritte starre oder flexible Platte aus homoge- 
nem oder geschaumtem Material verbunden sein. 

Fig. 27 zeigt zwei der vorstehend beschriebenen ge- 
wellten Schaumstoffplatten, die in rechtwinkliger An- 
ordnung miteinander verbunden sind und die ebenfalls 
mit oberen, unteren und mittleren Deckplatten verse- 
hen sein konnen, wie vorstehend in Verbindung mit 
Fig. 26 beschrieben. 

Generell wird an dieser Stelle ausdriicklich darauf 
hingewiesen, daB alle anhand der Rohrplatten aus run- 
den Schaumstoffrohren beschriebenen und in den vor- 
stehenden Figuren dargestellten Kombinationen auch 
mit alien anderen dargestellten Hohlprofilen und sol- 
chen, die man sich vorstellen kann, herstellbar sind. 

Zwecks Erzielung einer zusatzlich verbesserten 
Schalldammung ist es vorteilhaft, die Hohlraume in den 
erfindungsgemaBen Dammplatten mit Glasfaserstran- 
gen und/oder anderen Fullmaterialien ganz oder teil- 
weise zu fallen. Auch ist es moglich, sowohl die Wan- 
dungen der Hohlraume in den Hohlprofilen als auch die 
Wandungen der Hohlraume, die sich beim Zusammen- 
fugen der Hohlprofile bzw. der gewellten Schaumstoff- 
platten ergeben, mit langen und/oder kurzen Fasern 
dicht oder weniger dicht zu beflocken. Einen ahntichen 
Effekt kann man aber auch dadurch erzielen, daB man 
die Innenhaut der Hohlprofile, bzw. die Oberflache der 
gewellten Schaumstoffplatte bei der Herstellung, d.h. 
bei der Aufschaumung, oder nachtraglich so zerstort, 
daB eine zerfaserte Oberflache entsteht Ferner besteht 
die Moglichkeit, in die Wandungen der Hohlprofile, die 
zur Herstellung der Rohrplatten dienen, Bleikugeln, 
Schrotkugeln oder Kugelchen aus anderen sehr schwe- 
ren Materialien einzubringen, z.B. durch EinschieBen. 

In den Fig. 28 bis 31 sind weitere Moglichkeiten auf- 
gezeigt, die zu einer zusatzlich verbesserten Schalldam- 
mung fiihren. 

Fig. 28 zeigt im Querschnitt zwei Rohrplatten 2, 2a, 
die iiber eine Superleichtplatte miteinander verbunden 
sind. Die Hohlraume der Hohlprofile der Superleicht- 
platte sind so ausgelegt, daB ihre offenen Seiten nach 
dem Verbund mit den Rohrplatten 2, 2a geschlossen 
sind. Vorzugsweise sind die Hohlraume der Hohlprofile 
der Superleichtplatte mit leichtflieBenden bzw. leich- 
trieselnden kornigen Materialien teilweise gefullt, z.B. 
mit Quarzsand. Die Superleichtplatten selbst erhalt 
man, wenn man z.B. viele Schaumstoffrohre zu einem 
Block zusammenschweiBt und von diesem Block dann 
vertikal im rechten Winkel quer zu der Langsachse der 
Schaumstoffrohre Platten mit der gewunschten Platten- 
starke abschneidet. 

Fig. 29 zeigt im Querschnitt eine Dammplatte aus den 
Rohrplatten 2, 2a, die iiber eine homogene, starre, halb- 
starre oder flexible Platte aus schweren Materialien, z.B. 
Blei, miteinander verbunden sind. Vorteilhaft kann es 
sein, wenn man einen solchen Aufbau erst auf der Bau- 
stelle vornimmt, indem man auf die Rohdecke zunachst 
die Rohrplatten 2 verlegt, dann darauf Betonplatten und 



auf die Betonplatten die Rohrplatten 2a legt, auf die 
dann der Estrich gegossen wird 

Fig. 30 zeigt im Querschnitt eine Rohrplatte 2 mit 
eingelegten Bleistangen oder anderen schweren Strang- 
5 materialien, die gewunschtenfalls auch zur Herstellung 
der vorstehend beschriebenen mehrschichtigen Damm- 
platten eingesetzt werden kann. 

AuBerdem konnen die Rander der Dammplatten, von 
denen aus sich die Hohlraume durch die Platte erstrek- 
io ken, mit Profilleisten aus dem gleichen Schaumstoffma- 
terial wie die Platte selbst versiegelt sein, was auf jeden 
Fall dann der Fall ist, wenn die Hohlraume der Damm- 
platten mit rieselfahigem Material ganz oder teilweise 
gefullt sind. Dabei kann die Fullung auch aus ausge- 
15 schaumten PolystyrolkQgelchen oder anderen aufge- 
schaumten Kunststoffpartikelchen bestehen. Die Profil- 
leisten konnen entweder nur ein Schaumstoffstreifen 
sein oder aber die Form eines Stufenfalzes, eines Keil- 
falzes oder einer Nut bzw. Feder haben. Die Verschwei- 
20 Bung der Hohlprofile erfolgt vorzugsweise mit der in 
den Fig. 31 bis 34 dargestellten Vorrichtung. 

Fig. 31 zeigt einen vertikalen Schnitt durch eine Git- 
teranordnung mit drei SchweiBvorrichtungen entlang 
der Schnittlinie C-D in Fig. 32 zum VerschweiBen von 
25 nebeneinander angeordneten Schaumstoffrohren, die in 
der Praxis je nach Rohrdurchmesser so ausgelegt ist, 
daB zehn bis zwanzig Rohre gleichzeitig in einer Ebene 
zusammengeschweiBt werden konnen. 

Fig. 32 zeigt einen horizontalen Langsschnitt entlang 
30 der Schnittlinie A-BinFig. 31. 

Fig. 33 zeigt einen vertikalen Schnitt durch eine Git- 
teranordnung mit einer horizontal und drei vertikal an- 
geordneten SchweiBeinrichtungen zum gleichzeitigen 
VerschweiBen von nebenund iibereinander angeordne- 
35 ten Schaumstoffrohren. 

Fig. 34 zeigt in schematised perspektivischer Darstel- 
lung die keilformige Ausbildung der Abstandshalteein- 
richtung mit darOber angeordnetem elektrisch beheiz- 
tem Heizleiter in Form eines Metallstreifens. 
40 Das VerschweiBen der Hohlprofile, der Rohrplatten, 
sowie das AnschweiBen der Profilleisten, sowie von se- 
paraten Rohren erfolgt vorzugsweise in der Weise, daB 
man die bis zur Schmelze zu erhitzenden Kunststoff- 
oberflachen uber eine Abstandshalteeinrichtung in Ab- 
45 stand so urn einen als Warmequelle dienenden, elek- 
trisch beheizten Heizleiter herumfuhrt, daB die zu ver- 
schweiBenden Kunststoffoberflachen zusammen mit 
der Abstandshalteeinrichtung einen Heizkanal bilden, 
der die Warmequelle umgibt 
Die zur Durchfuhrung dieses Verfahrens dienende 



50 — — — . — o 

Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einer Warme- 
quelle, einer davor angeordneten Abstandshalteeinrich- 
tung und einer nach der Warmequelle angeordneten 
Einrichtung zum Zusammendrucken der angeschmolze- 
55 nen Oberflachen. Die Warmequelle besteht vorzugswei- 
se aus einem elektrisch beheizbaren Heizleiter, insbe- 
sondere in Form eines Drahtes oder Metallstreifens. 
Vorzugsweise besteht der Draht bzw. der Metallstreifen 
aus einer Chrom-Nickel-Legierung, einer Chrom-Nik- 
60 kel-Aluminium-Legierung oder einer Eisen-Chrom-Nik- 
kel-Legierung. Selbstverstandlich konnen aber auch alle 
anderen Metalle bzw. Metall-Legierungen oder nicht- 
metallische Heizleiter, z.B. Siliciumcarbid-Heizleiter, 
eingesetzt werden, die ublicherweise bei Widerstands- 
65 heizungen Anwendung finden. Die Temperatur, auf die 
der Heizleiter erhitzt wird, schwankt in einem weiten 
Bereich von z.B. 600 bis 1200°C und richtet sich nach 
dem zu verschweiBenden Material und der Geschwin- 
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digkeit, mit der die zu verschweiBenden Kunststoff-Fla- 
chen an dem Heizleiter vorbeigefuhrt werden. Bei ho- 
hen Durchlaufgeschwindigkeiten und/oder hochschmel- 
zenden thermoplastischen Kunststoffen kann es vorteil- 
haft bzw. notwendig sein, daB man in Bewegungsrich- 
tung der zu verschweiBenden Kunststoff-FIachen zwei 
oder mehrere Heizleiter anordnet Um ein Durchhan- 
gen der Heizleiter und damit eine ungleichmaBige War- 
meabstrahlung zu vermeiden, wird bevorzugt, daB die 
Heizleiter, insbesondere wenn diese in Form von Drah- 
ten oder Metallstreifen vorliegen, mittels einer Spann- 
vorrichtung stets, dh. auch in erhitztem Zustand, ge- 
spannt sind. Die Spannvorrichtung, die dabei vorzugs- 
weise zugleich als StromzufiihrungsanschluB ausgelegt 
ist bedient sich vorteilhafterweise der Federkraft einer 
auf Zug oder Druck ausgelegten Feder. Die Stromzu- 
fuhrung kann gemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form mittels eines Thermoelements gesteuert bzw. ge- 
regelt werden, das in der Nahe des Heizleiters angeord- 
net ist 

Zwecks Bildung eines Heizkanals, und um die zu ver- 
schweiBenden Kunststoffoberflachen in einem gewissen 
Abstand an dem Heizleiter ohne Beriihrungskontakt 
mit ihm vorbeizufuhren, ist kurz vor dem Heizleiter eine 
Abstandshalteeinrichtung angeordnet Diese Abstands- 
halteeinrichtung ist vorzugsweise keilformig ausgebil- 
det und so angeordnet, daB die Schneidkante des ICeils 
dem ankommenden Material und der Keilriicken dem 
Heizleiter zugewandt ist Die Lange des Keiles und des 
Heizleiters richtet sich nach der Breite der zu ver- 
schweiBenden Flachea Die Schneidkante des Keils ist 
vorzugsweise leicht abgerundet um das ankommende 
Material nicht zu verletzen. Der Keilriicken ist vorzugs- 
weise konvex ausgelegt und ebenfalls zwecks Vermei- 
dung von Materialbeschadigung an seinen Langskanten 
abgerundet Selbstverstandlich kann der Keilriicken 
aber auch konkav ausgebildet sein, wobei dann aller- 
dings die Seitenkanten vorzugsweise ebenfalls abgerun- 
det sind. Da dieser Abstandshaltekeil gleichzeitig als 
Warmeschutzschild dient, kann es zweckmaBig sein, den 
Abstandshaltekeil in Langsrichtung mit einer oder meh- 
reren Bohrungen bzw. Durchgangen zu versehen, um 
durch den Abstandshaltekeil ein Kuhlmedium leiten zu 
konnen, falls bei langerem Betrieb eine zu starke Erwar- 
mung des Abstandshaltekeils zu bef urchten ist 

GemaB einer anderen Ausfuhrungsform kann die Ab- 
standshalteeinrichtung auch von einem Walzenpaar ge- 
bildet sein, wobei der Walzendurchmesser und die Wal- 
zenlange den jeweiligen Anforderungen entsprechend 
anzupassen ist Abstandshaltewalzenpaare werden ge- 
maB der vorliegenden Erfindung besonders dann gerne 
eingesetzt, wenn z.B. bereits relativ dicke und breite 
Rohrplatten 2, 2a miteinander verschweiBt werden sol- 
len, oder wenn die erfindungsgemaBen Dammplatten 
mit entsprechenden homogenen oder geschSumten Fo- 
lien oder Platten oder anderen Deckschichten kaschiert 
werden sollen, um die Reibung an der Abstandshalteein- 
richtung so niedrig wie mdglich zu halten. Auch bei der 
Anwendung von Abstandshaltewalzenpaaren, die vor- 
zugsweise auf Kugellagern laufen, kann es wiinschens- 
wert sein, diese zu kuhlen. In solchen Fallen ist zumin- 
dest eine der beiden Walzen hohl und so ausgelegt, daB 
ein Kuhlmedium hindurchgefuhrt werden kann. 

Mit Hilfe der Abstandshalteeinrichtung ist es somit 
moglich, die zu verschweiBenden Kunststoff-FIachen in 
Abstand an der Warmequelle vorbeizufiihren und dabei 
die Kunststoff-FIachen an der Oberflache aufzuschmel- 
zen. Kurz nach dem Passieren der Warmequelle werden 
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dann die geschmolzenen Oberflachen mittels entspre- 
chender Einrichtungen, z.B. Druckwalzen, zusammenge- 
driickt bzw. zusammengepreBt Nach Abkuhlung ist der 
SchweiBvorgang beendet. 
5 Da die erfindungsgemaBen SchweiBvorrichtungen 
aber nicht nur nebeneinander, sondern zusatzlich auch 
iibereinander angeordnet sein konnen, kann man mittels 
einer solchen SchweiBgitteranordnung gleichzeitig die 
Schaumstoffrohre nebeneinander und iibereinander zu- 
io sammenschweiflen, so daB man die aus den Schaum- 
stoffrohren bestehenden Platten bzw. Blocke erhalt 

Das ZusammenschweiBen der Schaumstoffrohre er- 
folgt gemaB der vorliegenden Erfindung in der in den 
Fig. 31 bis 34 dargestellten Verfahrensweise. An dem 
is z.B. aus Stahlrohren gefertigten Rahmen 23 (siehe 
Fig. 31 und 33) sind in senkrechter Anordnung (siehe 
Fig. 31 und in Fig. 33 zusatzlich in waagerechter Anord- 
nung) die keilformig ausgebildeten Abstandshalteein- 
richtungen 22 angeordnet, von denen in Fig. 31 und 33 
20 die Keilschneiden zu sehen sind Mittig hinter den keil- 
formigen Abstandshalteeinrichtungen sind die entspre- 
chenden Heizleiter 21 angeordnet (siehe Fig. 32 und 34), 
die mittels nichtdargestellter Federspannvorrichtungen 
stets in gespanntem Zustand gehalten werden. Die Ab- 
25 stande zwischen den keilformigen Abstandshalteein- 
richtungen 22 und den seitlichen Rahmenteilen 23, deren 
Abstand zueinander in Forderrichtung etwas abnimmt, 
sind vorzugsweise so gewahlt, daB die Schaumstoffroh- 
re nach Passieren der SchweiBvorrichtung breitflachig 
30 miteinander verschweiBen. Um einen zusatzlichen 
Druck auf die angeschmolzenen Rohroberflachen aus- 
zuuben, befindet sich vorzugsweise kurz nach den 
SchweiBvorrichtungen, und zwar quer, dii. im rechten 
Winkel zur Forderrichtung, ein Walzenpaar,. dessen 
35 Walzen zueinander in Abstand angeordnet sind und 
zwischen die die Schaumstoffrohre gefuhrt werden. 

Ebenso wie in Fig. 31 dargestellt, kann naturlich eine 
Vielzahl von SchweiBvorrichtungen nebeneinander an- 
geordnet sein, so daB man ohne Schwierigkeiten gleich- 
40 zeitig z.B. 20 Schaumstoffrohre zu einer Rohrplatte 2 
ZusammenschweiBen kann. Das gleiche gilt fur die in 
Fig. 33 dargestellte w Gitterausfuhrung", mit der gleich- 
zeitig eine Vielzahl von nebeneinander und iibereinan- 
der angeordneten Rohren zusammengeschweiBt wer- 
45 den kann. Aus praktischer Sicht kann es jedoch vorteil- 
haft sein, wenn man zunachst gemaB der in Fig. 31 dar- 
gestellten Verfahrensweise 10 oder 20 Schaumstoffroh- 
re nebeneinanderliegend gleichzeitig verschweiBt und 
dann die so erhaltenen Rohrplatten 2, 2a iibereinander 
50 verschweiBt und zwar wie in Fig. 33 gezeigt, aber ohne 
die vertikal angeordneten SchweiBvorrichtungea 

Die erfindungsgemaBen Dammplatten lassen sich 
aber auch durch direkte ExtrusionsverschweiBung her- 
stellen. Bei diesem kontinuierlichen Verfahren extru- 
55 diert man den verschaumbaren Kunststoff, vorzugswei- 
se Polyethylen, mit Treibmitteln durch entsprechende 
Diisen und laBt ihn an der Luft frei zum Schaumstoff- 
rohr ausschaumen. Ordnet man bei diesem Verfahren 
eine Vielzahl von Diisen neben- und/oder iibereinander 
60 an, so daB die aufschaumenden Rohre, was bereits ganz 
kurz nach der Duse erfolgt, sich gegenseitig beruhren, 
und sorgt man dafur, daB sie zusatzlich noch aneinan- 
dergedruckt werden, beispielsweise durch entsprechend 
angeordnete Walzenpaare, so erhalt man "in einem Zu- 
65 ge" die gewunschten Dammplatten. Den VerschweiBef- 
fekt kann man gegebenenfalls noch dadurch verstarken, 
daB man direkt nach dem Dusenaustritt zusatzliche 
Heizvorrichtungen installiert, um gegebenenfalls die 
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sich beim Aufschaumen bildende auBere Rohrhaut wie- 
der aufzuschmelzen. Derartige Heizvorrichtungen kon- 
nen eiektrisch beheizte Drahte oder Metallstreifen sein 
oder aber auch solche Vorrichtungen, aus denen Heiz- 
luft austritt 5 

Die nachfolgenden beiden Beispiele erlautern weiter- 
hin die Erfindung, ohne sie jedoch darauf einzuschran- 
ken. 



Beispiet 1 
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Flexible Polyethylenschaumstoffrohre mit einem In- 
nendurchmesser von 8 mm, einem Auflendurchmesser 
von 24 mm und einem Raumgewicht von 19 kg/m 3 wer- 
den zu einer Rohrplatte 2 zusammengeschweiBt 1 5 

Die Priifung der dynamischen Steifigkeit nach DIN 
52 214 ergibt folgende Werte: 

ohne Abdeckpapier:s' — 7 MN/m 3 

mit Abdeckpapiens' = 6 MN/m 3 20 
Beispiel 2 

Zwei Rohrplatten 2 und 2a, hergestellt wie in Beispiel 
1 angegeben, werden wie in Fig. 4 dargestellt ver- 25 
schweiBt, so daB die Langsachsen der Rohre der unteren 
Rohrplatte 2 im rechten Winkel zu den Langsachsen der 
Rohre der daruberliegenden Rohrplatte 2a verlaufen. 
Bei diesen kreuzweise ubereinander angeordneten 
Rohrplatten 2, 2a erhalt man bei der Ermittlung der 30 
dynamischen Steifigkeit nach DIN 52 214 folgende 
Werte: 

ohne Abdeckpapiens' =» 3 MN/m 3 

mit Abdeckpapier: s' * 3 MN/m 3 35 
Patentanspriiche 

1. Luft- und Trittschalldammplatte aus Schaum- 
kunststoff fQr schwimmende Estriche oder schwim- 40 
mende HolzfuBboden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Platte im Inneren eine Vielzahl von Hohl- 
raumen aufweist die sich von einer Plattenkante 
zur gegenuberliegenden Plattenkante erstrecken 
und rechtwinklig oder schrag zu diesen Plattenkan- 45 
ten verlaufen. 

2. Dammplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohlraume in einer Ebene paral- 
lel zueinander verlaufend angeordnet sind 

3. Dammplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Hohlraume parallel zueinander 
verlaufenden in zwei oder mehr ubereinanderlie- 
genden Ebenen angeordnet sind, 

4. Dammplatte nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl Hohlraume aufeinanderfolgender 55 
Ebenen rechtwinklig zueinander verlaufen. 

5. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlraume rohr- 
fdrmig und im Querschnitt rund oder oval sind. 

6. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 5, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlraume an 
den Plattenkanten geschlossen sind 

7. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie auf der dem Roh- 
boden zugewandten Seite und gegebenenfalls auch 65 
der dem Estrich zugewandten Seite gerippt oder 
genoppt ist. 

8. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 7, 



dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlraume mit 
Faserstrangen, Wirrfasergemischen, Schaumstoff- 
kugelchen ganz oder teilweise gefiillt oder beflockt 
sind. 

9. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumkunst- 
stoff flexibel und geschlossenzellig ist, der Zell- 
durchmesser kleiner als 0,3 mm ist, das Raumge- 
wicht 15 bis 25 kg/m 3 betragt und ein gutes Ruck- 
stellvermdgen aufweist 

10. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumkunst- 
stoff aus Polyolefinen, insbesondere Polyethylen, 
Polypropylen oder aus Copolymeren davon mit an- 
deren polymerisierbaren Substanzen besteht 

1 1. Dammplatte nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie aus zusammenge- 
schweiBten oder -geklebten Schaumkunststoff- 
Hohlprofilen besteht 

12. Verfahren zur Herstellung von Schaumstoff- 
platten gemaB Anspruch 1 bis 1 1 durch kontinuier- 
liches flachiges VerschweiBen von elastischen, ge- 
schaumten Schaumkunststoff-Hohlprofilen aus 
thermoplastischen Kunststoffen, bei dem die zu 
verschweiBenden Kunststoffoberflachen zunachst 
geschmolzen und dann zusammengedriickt wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB man die bis zur 
Schmelze zu erhitzenden Kunststoffoberflachen 
uber eine Abstandshalteeinrichtung in Abstand so 
um den als Warmequelle dienenden, eiektrisch be- 
heizten Heizleiter herumfuhrt, daB die zu ver- 
schweiBenden Kunststoffoberflachen zusammen 
mit der Abstandshalteeinrichtung einen Heizkanal 
bilden, der die Warmequelle umgibt 

13. SchweiBvorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net daB sie mindestens eine eiektrisch beheizbare 
Warmequelle (21), jeweils eine davor angeordnete 
Abstandshalteeinrichtung (22) und eine Einrichtung 
zum Zusammenpressen der angeschmolzenen 
Oberflachen aufweist 

14. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die eiektrisch beheizbare 
Warmequelle (21) ein Heizleiter in Form eines 
Drahtes oder eines Metallstreifens ist und vorzugs- 
weise aus einer Chrom- Nickel- Legierung, einer 
Chrom-Nickel-Aluminium-Legierung oder einer 
Eisen-Chrom-Nickel-Legierung besteht. 

15. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet daB die eiektrisch beheizbaren 
Drahte oder Metallstreifen mittels einer Spannvor- 
richtung stets, auch im erhitzten Zustand, in ge- 
spanntem Zustand gehalten sind 

16. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abstandshalteein- 
richtung (22) zu einem keilformigen Warmeschutz- 
schild ausgebildet ist 

17. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet daB das keilformige Warme- 
schutzschild in Langsrichtung einen oder mehrere 
fur den Durchgang von Kuhlmedium vorgesehene 
Durchgange aufweist vorzugsweise in Form einer 
oder mehrerer Bohrungen. 
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